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Abstract 

The invention relates to a process for producing a porous material web, in particular of plastic-coated paper 
or nonwoven fabric, in which a porosity such that the material is permeable to gas and water vapour but 
substantially liquid-tight is produced by an electrical mic roperf oration. The plastic-coated nonwoven fabrics 



are particularly well suited for use in the hygiene sector. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

Verfahren zum Herstellen von pordsen, mit einer Kunststofflage versehenen dunnen Materialbahnen, 
insbesondere kunststoffbeschichteten Papieren oder Vliesen und dadurch hergestellte Materialbahn 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer 
pordsen Materialbahn, insbesondere von kunststoffbe- 
schichtetem Papier oder Vlies, bei dern durch eine elektri- 
sche Mikroperforation eine solche Porositat erzeugt wird, 
da& das Material gas- und wasserdampfdurchlassig jedoch 
weitgehend flussigkeitsdicht ist. Die kunststoffbeschichte- 
ten Vliese eignen sich besonders gut zur Anwendung auf 
dem Gebiet der Hygiene. 
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Patentanspriiche : 



Vei^allren zum ■ Her Snellen von porosen, mit einer Kunststof 
lage versehenexi Matefialbahnen, insbesondere kunst- 
stoffbeschichteten Papieren oder Vliesen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Porositat durch eine Mikroperforation 
erzeugt so vie durch die Anzahl der Poren je Flachenein- 
lieit und/oder den Abstand der' Poren zueinander und/oder 
den Durchmesser der Poren derart gewahlt wird, daB die 
Mater ialbahn gas- und wasserdampfdurchlassig, jedoch 
weitgehend fliissigkeitsdicht ist. 

Verfahren nach Ansprucli 1, dadurcli gekennzeichnet, daB 
die Mikroperdforation b eruhr ung s f :r e i erfolgt. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Mikroperf oration mittels eines durch eine Hoch- 
spannungsentladung hervorgerufenen elektrischen Durch- 
schlags er^olgt* 

Verfalxren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Mikroperforation in Zonen 
eirfolgtp vorzugsweise in Verbindung mit einer Steuer- 
markierung fur die spat ere Verarbeitung der Mater ialbahn. 

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspiniche 1 bis 3 
oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB zunachst eine erste 
kimststoffbeschichtete Materialbahn raikroperforiert uhd 
danach eine zwelte kunststoffbeschichtete Materialbahn 
mikroperforiert *rird darauf beide Bahnen mit auf- 

einander zugewandter Kunststoff schicht , gegebenenf alls 
unter Bildung eines ho hi en Zwischenrauras, derart mit- 
einander verbunden werden, daB die Poren der einen 
Materialbahn zu den Poren der anderen Materialbahn 
versetzt zueinander zxl liegen koratnen. 
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6. Porose, rait einer Kunststofflage versehene diirme Material- 
bahn, insbesondere kunst stof £ beschichtetes Papier oder 
Vlies, dadurch gekennzeichnet, daB die Mater ialbahn (l) 
rnit einer solchen Mikrop erf oration versehen ist f daB 

sie einerseits gas- und wasserdampfdurchlassig, anderer- 
seits jedoch weitgehend £ lussigkeit sdicht ist* 

7. Materialbahn nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kunst stof £ beschichtung (3) aus Polyathylen 
besteht und daB die Anzahl der Poren (4) je Flachen- 
einheit zvischen 0,5 und 50 Poren/ cm liegt und der 
Porendiirchmesser kl einer als 100 JA , vorzugsveise < 20 jll 
ist . 

8. Materialbahn nach Anspruch 6 oder 7 » dadurch gekenn- 
zeichnet , daB der Porenabstand (a bziw. b) langs und 

quer zur Materialbahn (l) zwischen etwa 2 bis 30 ram liegt* 

9. Matex^ialbahn nach einem oder mehreren der Anspriiche 6 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberflache der 
Eunststoff schicht einen Benetzungerwert von kl einer als 
35 dyn/cm, vorzugsweise <£- 32 dyn/cm aufweist, 

10. Materialbahn nach einem oder mehreren der Anspriiche 

6 bis 9s dadurch gekennzeichnet, daB die Materialbahn (l) 
als polyathylenbeschichtetes Vlies (2) im Hygienesektor 
und/oder Medizinalber ei ch zur Anwendung gelangt, 

11. Materialbahn nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB bei einem etwa 3 111111 konstanten Po r enl ini en ab stand (a) 
der in Langsrichtung verlauf ende Porenabstand (b) zwischen 
18 und 3 mm, die Porenzahl zwischen 2 und 12/ cm liegt 
und daB der Porendur chmesser kl einer als 20 J* ist. 

12. Materialbahn nach einem oder mehreren der Anspriiche 6 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Polyathylen- 
schicht (3) auf der dem zu erwartenden Fliissigkeit sein— 
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tritt abgewandten Seite der Mat erialbahn (1) angeordnet 
ist . 

13. Materialbahn nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Mat erialbahn aus mindestens zwei mit Polyathylen 
beschichteten Vliesen besteht, deren Polyathylenschichten 
gegebenenfalls unter Bildung eines ho ill en Zvischenraums (5 
einander zugewandt angeordnet sind und wobei die Pox-en (4) 
der einen Materialbahn gegeniiber den Poren der anderen 
Materialbahn zueinander versetzt angeordnet sind. 

Ik. Materialbahn nach einem oder raehreren der Anspriiche 

6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dafi sie als Verpackungs- 
material mit selektiver Dvirchlassigkeit , z.B. im 
Nahrungsmittelsektor, verwendet wird. 

15. Materialbahn nach einem oder mehreren der Anspriiche 

bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Materialbahn (1) 
nur zonenweise perforiert ist. 

Materialbahn nach einem oder mehreren der Anspriiche 
6 bis Ik, dadurch gekennzeichnet, daB die Material- 
bahn ( 1) im Bereich ihrer Randzonen perforiert und im 
iibrigen Bereich unperforiert ist. 
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Verfahren zura Herstell en von porosen, mit einer Kunst- 
stofflage versehenen diinnen Materialbahnen, insbesondere 
loinststoffbeschichteten Papieren oder Vliesen und 
dadurch her^estellte Materialbahn 

Die Erfindims betrifft ein V erfahren zum Herstelleix von 
porosen, mit einer Kvuxststof flage versehenen diinnen 
Materialbahnen, insbesondere kunststoffbeschichteteti 
Papieren oder Vliesen. Weiterhin betrlf ft die Erfindung 
eine nach diesem Verfahren hergestellte Materialbahn. 

Zum Herstellen von porosen Materialbahnen kennt man die 
verschiedensten Verfahren; z.B. konnen durch Stanzen, 
Perforieren, Nadeln u.a. raechanische Methoden Material- 
bahnen mit erhohter Gasdurchlassigkeit erzeugt werden, 

Dieson bekannten Verfahren ist g era ein sain , dali sie 
relativ groBe sichtbare Locher erzeugen, was jedoch nicht 
immer wlinschenswei-t ist und in Bezug auf Staubdurch- 
lassigkeit, Wasserdampfdurchlassigkeit und Fliissigkeits- 
dichtigkeit Probleme aufwerfen kann. 

* 

Die Srfindvmg geht von der Brkenntnis aus, da£ man mit 
Hilfe einer Mikr ©perforation in der Lage ist, eine 
selelctive Durchlassigkeit zu erzielen, d.h. den je nach 
Anwendungsfall geforderten Bedingungen nach Gas- und 
Wasserdampfdurchlassigkeit und Fliissigkeitsdicht igkeit 
in optiraaler Weise Rechnung zu tragen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe- zugrunde, ein 
Verfahren zum Herstellen von porosen, mit Kunststoff 
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verseheiaeii bzw. beschichteten Materialbahnen sowie 
eine Materialbahn vorzuschlagen, die durch entsprecho 
Auswahl der Porositat den jeweils geforderten Be- 
dingungen und Anforderungen in bestmoglicher Weise 
gerecht wird. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemafl dadurch gelost, 
da£ die Porositat durch eine Mikroperforation er- 
seugt wird sowie durch die An z a hi der Poren je Plachen- 
einheit und/oder den Abstand der Poren zueinander 
und/ Oder den Durchraesser der Poren der art gewahlt 
wii-d, dafi die Materialbahn gas- und vasserdampf- 
durchlassig, jedoch weitgehend fliissfekeit sdicht ist* 
Je nach Abhangigkeit der verwendeten Materialbahn 
laBt sich all e in durch die Porenzahl und den Poren- 
durchmesser die erzielbare Porositat erzielen. 

Die Mikroperforation kann beruhrungsfr ei z.B. mittels 
eines durch eine Ho ch sp annung s en 1 1 adung hervorge- 
rufenen elektrischen Durchschlags erfolgen. Auch die 
Verwendung von Laserstrahlen ist moglich* 

Bex der Perforation mit elektrischem Durchschlag sind 
Sewisse Uberlegungen notwendig; einerseits das Material 
so auszuivahlen, daB es von der elektrischen Energie 
einwandfrei durclischlagen wird und andererseits den 
jeweils geforderten Bedingungen hinsichtlicli der Durch- 
lassigkeit bzw. Dichtigkeit Rechnung tragt. 

Es hat sich von Vorteil erwiesen, wenn die Oberflache 
der Eunststoffschicht einer Behandlung unterzogen wird, 
die eine Oberflachenspannung von <T 35 dyn/cm, vorzugs- 
weise < 32 dyn/cni erzeugt, urn den Fliissigkeit sdur chtr itt 
durch die Poren zu erschweren bz*r. je nach Einwirkzeit 
und Fliissigkeit sart vollstandig zw verhindern. 
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Hierzu tragt auch bei, vena gemafi «inem welter en Merk* 
mal der Erfindung zun^chst eine erste kunst stoffbe- 
schichtete Materialbahn mikroperf oriert und danacli 
eine zweite kunststoffbeschichtete Materialbahn 
mikroperf oriert wird und darauf beiije Bahnen mit 

w 

aufeinander zugevandter Kunst s to ffschicht gegebenen- 
falls unter Bildung eines ho hi en Zvifichenraumes 
der art miteinander verbunden werdea^ dafi d±e Poren 

; -4 ' 

der einen Materialbahn zu den PoreBt der anderen 
Materialbahn versetzt ziueinander zai: lieg.en komraen. 
Auf diese Weise wird der Fliissigkei$sdu:rchtritt noch 
welter erschwert bzw. verhindert, da die Flussigkeit 
einen langeren Weg zuriicklegen muB . Es versteht sich, 
daft die Zeit der Fliissigkeitsbewegung innerhalb der 
Schicht bzw. der Materialbahn von dera Material der 
Bahn, der Struktur und der Dicke ab&angig 1st. 

Es wurde f estgestellt, dafi sich besond'ers eine 

Materialbahn eignet, der en Kunststoff beschichtung 

aus Polyatliylen besteht und bei der die Anzahl der 

2 

Poren je Flacheneinheit zwiscben 0,5 und 50 je cm 
liegt und der Porendurchmesser kleiaer als 100 JJL f 
vorzugsweise <i 20 Jjl 1st. Ferner ist es aufierst 
vorteilhaft, wenn der Porenabstand langs und quer 
z\ir Materialbahn zwischen etwa 2 bis 30 mm liegt. 

Der Erfinder hat sioh besondere Ge dank en darliber 
gemacht, wo sich eine derart ausgebildete Material- 
bahn vorteilhaft einsetzen laBt. Br ist zu der Er- 
kenntnis gekommen, dafi sich ein poly a t hyl enb e s chi ch- 
tetes Vlies besonders gut im Hygiene sektor, wie z.B. 
fur Windeln, Slipeinlagen, Binden, Betteinlagen usw. 
anwenden laBt. Mit einem solchen Vlies, dessen 
Materialaufbau z.B. aus 23g/m Zellatoffwatte mit 
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15s/m PE beschich-fcet besteht , wird ein 

sehr guter Erfolg hinsichtlich der Luft- und Wasser- 

darapfdurchlassigkeit und der weitgehenden Fliissig- 

keitsdichtigkeit erreicht , wenn bei einem etwa 3 mm 

lion st ant en Pfjrenliti&enab stand der Poreriabstand 

Zl - ischen 18 3 mm, die Porendichte awischen 

ca. 2 und 12/scm liegt und der Porendurchmesser < 20 

ist. Die Luftdurchlassigkeit liegt dabei zwischen 

3 und 21 Liter/h, wobei die Luf tdur chlassigkeit bei 
einer 4o cm groBen FlSche und 200 mm WS gemessen 
wurde. 



Bei den von der Anmelderin durchgefuhrteh Ver sue hen 

wurde uberraschender Weise f estgestellt , daB bei 

einem mikroperforierten, PE-beschichteten Vlies ein 

Fliissigkeitsdurchtritt schneller von statten geht, 

wean die VliesSeite in Bezug auf die Flussigkeits- 

eintrittsstel^e auf. der abgewandtea Seite liegt. Mit 

anderen Morten heifit dies, es sollte angestrebt verden, 

die Vliesbaha auf. die Fliissigkeitseintrittsstelle zu 
legen. 

Aber noch besser ist es, wenn die Materialbahn aus 
mindestens zwei mit Polyathylen beschichteten Vliesen 
besteht, derea Polyathylenschicht gegebenenf alls unter 
Bildung eines hohlen Zwischenr auras einander zugewandt 
sind und wobei die Poren der einen Materialbahn gegen- 
iiber den Poren der anderen Materialbahn zueinander ver- 
se tzt sind, d.h* auf Liicke stehen. Hierdurch wird der 
Fliissigkeitshindurchtritt erheblich erschwert, dennoch 
bleibt eine solche Materialbahn zumindest bis zum Auf- 
f till en des Zwischenraums mit Flussigkeit atmungsaktiv. 

Es versteht sich, daB die Materialbahn nur zonenweise 
perforiert werden kann, dergestalt, daB in den Bereich 



en 



BAD ORIGINAL 



* •* I* V 

a «* w «i « 



m b 



V 4 



in den en ein hoher Fliissigkeitsaustritt zu erwarten ist, 
liber Tiaupt keine Perforation vorhanden ist , sondern 
beispielsweise nur an Randzonen, ,&p' da£ bei absoluter 
Fliissigkeitsdichtigkeit dennoch eaife gute Luft- nnd 
Wasserdarapfdur ctLLassigkeit gegeben «ist . Das bedeutet 
beispielsweise bei der Anwendung. ±a£ Hygiene sektor, 
also dort, wo das Vlies unter Umst^aden unmittelbar auf 

»• -•it."*;. 

der Haut anliegt, sowohl ein Durclil^lx'fc'f von K&rper- 
flussigkeit als auch Schwitzen vex^i£^de**t vrird. 

In Langsrichtung durchlauf ende Zonen oder Streifen 
lassen sich in der Materialbahn dnrxfcii passende An- 
ordnung der Gerate Iierstellen* Bei ijonen, die vor~ 
wiegend quer zrur Bahn laufen bzw, in Langsrichtujig 
Unterbrechungen aufweisen, erfalgt die Mikroperforation 
zweckmaftig in. Verbindung mit S t eu etftar ki erung^n , damit 
bei der spateren Verarbeitung die L#ge der Zonen an 
der laufenden Balm abgegriffen .wecr . kaiin . 

4 

Ein weiteres bedeutendes Anwendungsgfebiet fiir die er- 
findungsgemaBe Materialbahn sieht deep Erfinder in 
solchen Bereichen, wo eine hohe Gas* oder V/asserdampf- 
durclilassigkeit erforderlich ist, w;te z.B # im Nahrungp- 
mittelsektor. 

". ».. 

• » 

Eine gute 6as-Durchlassigkeit ist z,*B. bei Fiillgiitern 
notig, die wahrend der Lagerung Gase 5 . z#ti f CO^ ab^ 
spalten, wie Kase, Hefe, Eaffee tmdvrdfe^rgleich.en, 
damit die Packung niclit bombiert odear . plat zt . Bei 
Fiillgutern, die zum Muffigwerden neigen, brauclxt man 
eine gewisse Wasserdampf drirclalass^gl^eit • In beiden 
Fallen ist jedoch ein zuverlassiges * Scjiutz ge^jeniiber ■' 
Feuchtlgkeit von a u. fieri erwunseht ; r. 
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Die Milcroper rotation der erfindungssemaBen Art ist 
lait bloBem Auge nicht zu erkennen, auch nicht rait 
einfachen optischen Hilf smitteln, z.B. einer Lupe 
oder einem kupefctraikroskop . Das VerjTahren bietet 
also den Vorteil, daB praktisch eine unsichtbare 
"D^.rcblassigKjext« gegeben ist, so daB der Ver* 

braucher keitferlei Bederikeri hat, daB nach seiner 

*. . 

Ansicht gescfcldssen gehafcene Gut zvl kaufen. Jm 
anderen Fall, wenn die Verpackung duirch "sicht- 
bare" I/dcher fcntluftet vird, konnte er auf die 
Idee kommen, SaS die Verpafckung m^glicherweise be- 
schadlgt ist pzvt. der Inhalt durch den Lufteintritt 
bereits verddrhen ist, so daB er davon absieht, 
eine solche Packung zu kaufen. 

Die Mikr ©perforation bietet bei vielen festen Full- 
giitern den Vorrteil, daB hohere Abfullgeschwindig- 
keiten im Verpackung sautomat en erzielt warden, weil 
die I/u£*t durch die Wand der Packuxtg rasch nach auBen 
entw-eichen kann, ohne daB Staubanteile entweichen. 
Audi in diesen Fallen ist es wichtig, daB die Per- 
foration optisch praktisch nicht erkennbar ist. Durch 
entsprechende Anordnung der Zonen kann auch eine ge- 
zielte Ventilirijrkung erreicht werden. 

Anwendungsfall e dieser Art sind im technischen und iin 
Nalar ung srai 1 1 elb er e i ch moglich und vor all em dann ge- 
geben, vrenn die Packungen durch HeiBsiegeln oder 

o 

S chive iBen verschlossen aver den soil en. 

Auch im Fall** von sogenannten Skin-Verpackungen bringt 
die unsichtbare Mikrolochung Vorteile. Ferner kann im 
kosmetischen Bereich, z.B. bei der Verpackung von 
Seifen oder von Duftsteitoen, eine selektive Durchlassig 
keit der erfindungsgeraaBen Art von Nutzen sein. 
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Bevorzugte Ausfuhrungen der Brflndung sind in der 
Zeichnung dargestellt uhd werden ini folgenden 
erlautert. Es zeigen: ; 



t. 



Fig. 1 eine erste Aus:fuJ±r*ings£ brm eines 
nach der Erf indung T hergest elites 
kunststof fbeschichtetes Vlies in 
der Aufsicht, 

* ■ 

Pig. 2 eine abgewandelte Ausfuhrungsform, 



Fig. 3 in vergroBerter Dar stellung 

Querschnitt durch das Vlies mit nach 

• • • 

unten weisender Kun;ststo:f:f beschichtung 9 



4 einen Querschnitt e'ntsprechend dear 
Fig, 3 mit nach obeh weisender. Kunst 
stoffbeschi chtiiag und 



Fig. 5 eine a.us zwei Lageji bestehende Material— 

* 

bahn. 

t 

Eine in Fig. 1 dargestellte Materialbahn 1 besteht, wie 
aus Fig. 3 hervorgeht, axis e in era diifcuxen Vlies 2 und einer 
Kunststof fbeschichtung , namlich einer Polyathyl ens chicht 3 
Mittels einer elektrischen Mikroperforation sind in die 
Materialbahn 1 Poren k eingebracht, der en Linien- bzw, 
Reihenabstand mit a und der en Ab stand in Langsrichtung 
der Materialbahn 1 mit b bezeichnet sind. 

Je nach gewahltein Material und Anordnung bzrw. Grofle und 
An z a hi der Poren und der Porendichte ist es moglich, die 
Materialbahn gas- und wasserdampfdurclilassig, jedoch 

■ 

weitgehend flussigkex-fcsdiclrfc zu gestaiten. 
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Entsprechend von der Anmelderin durchgefuhrte Versuche 
rait einer Ma-terialbahn, bestehend aus 23g/m 2 ZellstofT- 
uratte rait 15g/m 2 PE beschichtet haben zxi folgendem 
Srgebnis geftihrt : 



V ear stick 



Poaren- 
Xinien- 
&b stand 



Poren- 
ab stand 
nun 



Poaren— 
zalil 
je cm 



Luft^ 
dujrcli- 
lassigkeit 
l/h 



I 
XI 

IV 



3 
3 
3 
3 



18 
12 
6 

3 



1,85 

2,77 

5,55 
11,1 



3,5 

5 

lO 
21 



Die Luitdurchlassigkei* wnrde hex kO 
gemes sen. 



cm Flache und 200 mm WS 



Der LochdurcSmesser war kleiner als 20 



Bei der Aus fSihrnngs form nach Fig. 2 ist nicht die gesamte 
Flache der Maiterialbahn gelocht, sondern nur der en Rand- 
zonen, wodurch man den besonderen Vorteil erreicht, daB 
der mittlere Bereich der Materialbahn vollstandig flussig- 
keitsdicht ist, hingegen die Randzonen nach wie vor luft- 
durchlassig und wasserdampfdurchlasaig bleiben. 

Die in Fig. 4 gezeigte Materialbahn entspricht grund- 
satzlich dem Aufbau der Materialbahn nach Fig. 3, ledig- 
lich mit dem Uhterschied, daB die Kunststoffbeschichtung 3 
auf der Plvissigkeitseintrittsstelle zugewandten Seite liegt 

Sine Verbesserung hinsichtlich des ilussigkeit sdichten 
Verhaltens der Materialbahn ergibt sich, wenn diese aus 
ZWei La S en besteht, s <yW± e das in Fig. 5 gezeigt ist. Hier 
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liegt ein Vlies 2 Jewells auf der AuBenseite, vahrend 
eine Polyathylenschicht 3 jeweils epxf den einander 
zugewan^.ten Seiten liegt, gegebenenf alls unter Bildung 
eines hohlen Zwischenraums 5- 

* 

Dariiberhinaus sind die Poren 4 ver set zt zueinander 
angeordnet, d.h. sie stehen a\if Luc&e, so daB der 
durch den Pfeil 6 angedeutete Flii{5fliglceitsverlauf . 
Id TtW * -durchtritt erheblich erschwept wird. 

Es 1st klar f daB der Fliissigkeitsdur chtr itt bzw. die 
Zeit bis zum Fliissigkeit sdur chtrit-fc Von mehreren 
Faktoren abhangt 9 z.B. von der Art und der Dicke der 
Kunststoffschicht bzw. -lage, insbegondere von der en 
Ob erf 1 a chen sp annung , ferner von der Art und Zusammen- 
setzung der Fliissigkeit und von deren Ver teilung , 
Oberflachenspannung und Viskositat und auch von dem 
Druck, mit dem die Fliissigkeit einwirkt. Es kommt 
dabei in der Regel nicht auf eine absolute sondern 
auf eine zeitlich iibersehbare Dichtigkeit an« 

■ 

♦ 

Es versteht sich, daB die Erf indung' nicht nur auf 
die dargestellten Au sf uhrung sb eispl el e beschrankt ist, 
sondern im Rahraen der Anspriiche Ab Hnd emng en zulaBt . 
So ist es zumindest vom Prinzip her ' denkbar, bei 
Einsetzen verschieden starker Elektroden, d.h. ver — 
anderter Durchschlagsenergie auch uxrterschiedlich 
grofie Locher in die Materialbahn einzubrigen, so daB 
man verteilt auf die Flache der Materialbahn, in 
einem Bereich Poren mit geringerem Durchmesser und in 
einem anderen Bereich Poren mit einem groBeren - 
Durchmesser anordnet. 
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